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Bobineuse a entrainement peripherlque, notamment du type sans arbre support. 



^) Linvention concerne une bobineuse h entrainement p6ri- 
ph6rique qui comporte trois cylindres coop^rants, d savoir un 
cylindre support 21. un cylindre enrouleur 22 et un cylindre 
sufveur 23 qui toument tous h peu pres d la meme vitesse 
periph^rique. Des rainures formees dans le cylindre enrouleur 
22 repofvent des courroies 25 de transfert de mandrin qui 
passent ^galement autour de poulies supports pivotantes 26d 
et se deplacent a line vitesse inferieure d la vitesse p^riphe- 
rique^des cviindres.'Du fait de cette difference de vitesse. le 
mandrin C introdurt entre les courroies et le cylindre support 
21 est entraine non seulement en rotation mats §galement en 
translation entre les cylindres support 21 et enrouleur 22 
jusqu'd la position d'enroulement de la bande dans laquelle il 
est hors de contact avec les courroiesi 
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La prgsente Writion se rapporte i une bobineuse 
a entralnement pSrlphSrigue. et, plus particulierement , S 
une bobineuse S entrainement pSriphgrigue du type sans ar- 
bre support. 

Les bobineuses continues appelees guelguefois "re- 
enrbobineuses- sent employees depuis longtemps pour rg-en*o- 
Mner des bandes provenant de trSs grosses bobines ou bobi- 
nes meres en rouleaux de dimensions appropriSes pour la 
vente en detail (plus particuligrement en longs rouleaux ^ 
ou "rondins" gue I'on coupe S des intervalles determines)- 
par exez.5>le pour former des rouleaux de papier hyglenigub, 
des serviettes de toilette en papier, etc... La bobineuse 
de 1 invention est du genre sans arbre- support, dont un ty- 
pe reprgsentatif a StS d€crit dans le brevet des E. u, A 
N 4.327.877. A la difference de la construction de ce bre- 
vet, 1 -invention foumit un agencement dans leguel la Vites- 
se de fonctionnement est accrue au maxin.um, I'entretlen est 
rSduit au minimum et un rouleau avantageusement enroulg de 
maniSre uniforme est produit- 

La construction du brevet des E. u. A. N" 4.327 
877 utilise un laecanisme de changement de vitesse de's cyiin- 
dres fortement charge. Ce agcanisxne de changement de vitesse 
des Q.llndres introduit une limitation de la vitesse de fonc- 
tionnement a une certaine vitesse, un facteur d'entretien et 
1 xnconvinient du mangue d'uniformit€ du produit ci-dessus 
mentionn§. 

Par exeirple, dans la construction du brevet des 
E. U. A. N« 4.327.877, lorsgue le long rouleau qui est en 
cours d'enroulement approche de la fin de son cycle d'enrou- 
lement, ii est port# dans un berceau formi par trols cylin- 
dres qui sont tous entraxnis S une Vitesse pgriphirigue ap- 
propriee pour produire un long rouleau. Un cylindre (le cy- 
lindre s^port) a une vitesse peripherigue ggale a la vites- 
se de la bande. Les autres cylindres (le cylindre enrouleur 

IL IZ ""^ P^rioheri- 

gue dxfferente de la vitesse de la bande mais une telle dif- 
ference est habituellement tres petite si mgme elle existe 
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Le point principal est- que. ces cylindres ont des vitesses 
peripheriques fixes par rapport a la vitesse de la bande, 
et que leurs vitesses p§ripheriques sont congues et prevues 
pour produire un long, rouleau relativement bien enrouli. A 
un moment proche de la fin du cycle d'enroulement d'un rou- 
leau, un nouveau mandrin est introduit dans la region de 
pincement former en tre le cylindre support et le cylindre - 
enrouleur. Lorsque le mandrin entre en contact avec ces cy- 
lindres, il tourne autour de son propre centre. Cependant, 
le mandrin ne pr§sente aucune tendance a se deplacer S tra- 
vers la rSgion de pincement. Pour provoguer le d^placement 
du mandrin S travers la region de pincement, la construc- 
tion du brevet des E. U. A. 4.327o877 reduit la vitesse 
peripherique du cylindre enrouleur. Ceci cree une vitesse 
de deplacement en translation ou d'avancement du mandrin 
qui provoque son deplacement S travers la region de pince- 
ment jusqu'^ la position d'enroulemento 

Ii» inconvenient reside dans le fait que la reduction 
de la Vitesse p§ripherique du cylindre enrouleur qui est es- 
sentielle pour provoquer I'avance du mandrin a egalement des 
effets sur le rouleau presque corapldtement acheve, effets 
qui provoguent son §loignement hors de contact avec le cy- 
lindre siipport avant que le processus d"enroulement spit 
achev§. Ceci est S I'Svidence une action qui ne favorise pas- 
la production d'un long rouleau bien enroul€. Ainsi, le 
changement de vitesse du cylindre enrouleur qui est essen- 
tiel pour 1 'introduction du mandrin est nuisible en ce qui - 
cohceme I'enroulement du rouleau. 

Pour reduire au minimum les consequences nuisibles 
de cette construction, la construction du brevet des E. U. 
A. N** 4.327-877 doit commencer et arreter ce changement de 
Vitesse du cylindre enrouleur trds rapidement et reduire 
egalement au minimum la dur^e du f onctionnement § la plus 
faible vitesse periph§rique. L'inertie du cylindre enrouleur 
et ies limitations techniques des. micanismes de changement 
de Vitesse doivent n€cessairement produire un mecanisme de 
changement de. vitesse tres fortement charge aixx vitesses de 
la bande et aux taux de production de rouleaux ^ la minute 
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demandSs par les utillsateurs de ces machines. Ainsi, outre 
gu'il provoque une dSgradation des performances d'enroule- 
ment des rouleaux,, le changement de vitesse rgpetitif (une 
fois par rouleau) et rapide du cylindre enrouleur crge un 
problSme d'entretien indgsirS pour 1 'utilisateur de la ma- 
chine. 

L' invention supprime utilement les problemes inhS- 
rents a la construction du brevet des E. O. A. N' 4.327.877 
grace a l-emploi d'un systSme S courroies qui supprime la 
nScessiti d'un changement de vitesse du cylindre enrouleur. 
Plus particuliSrement, le mandrin est entraing en rotation 
autour de son axe propre et avance jusqu'S la rggion de pin- 
cement et S travers cette region- entre le. cylindre support 
et le cylindre enrouleur du fait que le mandrin entre en 
contact avec le cylindre support et aveq des courroies dont 
. la Vitesse linSaire est infgrieure a la vitesse pgriphgri- 
que du cylindre support qui est egalement la vitesse de la 
bande. ll n'est pas necessaire de changer la vitesse du cy- 
lindre enrouleur qui reste constante et approximativement 
ggale a la vitesse de la bande pendant 1 'ensemble du cycle 
de fonctionnement, pour obtenir la meilleure performance 
d'enroulement et la meilleure qualitg du long rouleau enrou- 
Ig. 

Lorsgue le mandrin passe hors de contact avec les 
courroies et en contact avec le cylindre enrouleuir, il se 
produit un changement dans le mouvement du mandrin, mais 
seulement du mandrin. Lorsque le contact du mandrin passe 
de la surface des courroies a plus "faible vitesse a la sur- 
face du cylindre enrouleur a plus grande vitesse, sa vites- 
se de rotation autour de son axe propre s'accroit Igggrement 
et sa Vitesse d 'avance ou de translation perpendiculairement 
a son axe s'arrSte. Cependant, la vitesse de la surface du 
mandrin en contact avec la bande qui passe sur le cylindre 
support n'a pas gte modifiee. Ceci reduit au minimum le 
froissement ou les ruptures de la bande qui peuvent se pro- 
duire lorsque les vitesses relatives, entre le cylindre sup- 
port et le cylindre enrouleur ne sont pas gtJroitement com- 
mand§es. 
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I»a capacl-tS de maintenir des vitesses §gales de 
tons les cylindres est directement contraire a la fonction 
de d§c§l§ration du cylindre enrouleur du brevet des E. 
A, 4. 327 ,877, comme ceci se produit au cours du trans— 
fert. L'egalite des vitesses de 1' invention assure la for- 
mation d'un Hioins grand noinbre de faux plis et de meilleu- 
res performances de transfert. 

En outre, le changement du mouvement de transla- 
tion du xnandrin est tres petit, et inherent t la structure 
de la machine, dans l*agencement de 1" invention, sans au— 
cun mecanisme de changement de vitesse complexe ou forte- 
ment charge. En outre, la puissance requise pour changer 
la Vitesse de rotation est n^gligeable et insignif iante 
par rapport S la puissance requise pour changer la vitesse 
pgriph§rique du cylindre enrouleur • Le probl^e d'entretien 
du m§canisme de changement de vitesse du cylindre enrouleur 
est supprime- 

Conform^ment a 1" invention, trois cylindres coopS- 
rants entre eux, c'est-^-dire le cylindre support, le cy- 
lindre enrouleur et le cylindre suiveur sont utilises pour 
ehrouler des longs rouleaux de produit f ini . La vitesse du 
cylindre support est egale a la vitesse de la bande et cel- 
les des deux autres cylindres sont approximativement Sgales 
a la Vitesse de la bande. Des courroies positionn^es dans 
des rainures form^es dans le cylindre enrouleur se d§pla- 
cent ^ une vitesse linSaire inf^rieure a la vitesse p§riphe- 
rigue du cylindire support. Les nouveaux xhandrins sont en- 
traln§s pco: le cylindre support d'im c6te et par les cour- 
roies a plus faible Vitesse lineaire de 1* autre , ce gvii 
fait tourner chague nouveau mandrin autour de son propre 
axe et le f ait ggalement avancer dans une direction perpen- 
diculaire Si son ~axe jusgu'S^ la position de transfert et 
d'enroulement de la bande. Le precede de 1 'invention qui 
consiste a maintenir constante les vitesses peripheriques 
des cylindres se traduit par une production moyenne plus 
e levee et par un transfert et un enroulement ameliores 
des spires situ€es au voisinage du maiidrin du fait qu'il 
n'est pas necessaire de changer la vitesse du cylindre en- 
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rouleur pour intrpduire les mandrins. En outre, 1' invention 
foumit un cylindre support congu pour §tre utilise dans 
une bobineuse k entrainement pgriphSrique , de telle sorte 
qu'on peut produire des rouleaux, finis qui comportent un 
compte exact de pieces. Cette machine comporte egalement 
un agencement de sectionnement at de transf ert pour une bo- 
bineuse a entrainement periphgrique- En outre, 1' invention 
foumit un agencement pouir appliquer. de la colle au mandrin 
a 1- instant qui prgc§de le transf ert. Cet agencement assure 
un emprisonnerient de I'adhesif par la bande, suppriiuant la 
projection et la contamination de colle du fait de la Vi- 
tesse de rotation § levee. 

Jusqu'a present, il n'a pas gte possible d'obtenir 
un compte exact des feuilles dans les longs rouleaux finis 
formgs dans les bobineuses a entrainement periphgrique, 
bien que ceci soit possible dans les bobineuses a enroule- 
ment central, voir le brevet des E. U. A. W» Re 28.353. le 
brevet des E. O. A. N« 4.327.877 ne peut pas produire de 
mani^re continue des rouleaux consScutifs ayant un compte 
exact de feuilles — du fait que la rupture de la bande au 
niveau des perforations exactes 3 I'achSvement du cycle 
d'enroulement est une question de hasard- 

La presente invention permet un sectionnement 
exact de la bande S un compte de feuilles prgdStermine pour 
satisfaire les clients (la plupart) qui dSsirent un compte 
exact de feuilles dans tous leurs rouleaux finis. En outre, 
le syst&me de sectionnement de la prgsente invention permet 
a la reembobineuse de produire des rouleaux de papier non 
perfore avec une longueur exacte prideterxninge de bande 
dans chaque rouleau fini. 

La construction du brevet, des E. O. A. 4.327.877 
produit un transfert erratique de la bande au nouveau man- 
drin. Typiquement les 2 aux 20 premieres feuilles enroulSes 
autour du mandrin sont complStement froissees. La prisente 
invention comporte des caracteristiques qui gvitent les 
problgmes d'une mauvaise qualite du transfert, a savoir : 
1. Alimentation en mandrins effectuie a I'aide de courroies 
a faible Vitesse. Ceci assure une introduction rgguliSre 
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et xmiforme des mandrins dans la position de trans fert 
sans perturber le deplacement regulier de la bande a 
travers la machine. 

2. Sectionnement pr§cis de la bande* Le sectionnement de 
la bande effectue nettement et de maniere precise avant 
le transfert et le transport du bord avant sectionne de 
maniere certaine jusqu'a la position de transfert assure 
que la bande qui est transferee au mandrin n'est pas de- 
rangee ni influencee d'une maniere quelcongue par I'en- 
roulement des dernieres feuilles sur le rouleau et par 

1 'enlevement du rouleau fini de la machine. 

3. Application de colle au mandrin avant le transfert. En 
plagant de la colle sur le mandrin avant le transfert 
de la bande au mandrin^ la presente machine accroit au 
maximum la qualite, I'uniformite et la fiabilite du 
transfert au nouveau mandrin. La colle appliquee sur 
les mandrins dans les machines ^ arbre d 'enroulement 
central a produit iinif orm§ment des trans ferts de haute 
qualite. La colle appliquee sur les mandrins dans notre 
bobineuse ^ entralnement peripherique donne des resul- 
tats semblables et est superieure au transfert a assis-* 
tance pneumatique et/ou § depression. 

' D'autres caract^ristiques et avantages de 1» inven- 
tion ressortiront de la description qui va suivre donnee 3, 
titre d'exemple non limitatif et en regard des dessins an- 
nexes sur lesquels ; 

la Pig. 1 est une vue en elevation laterale sous 
xine forme simplifiee d'une re-embobineuse faisant applica- 
tion des enseignements de 1 'invention ; 

la Fig. 2 est une vue partielle, en Slgvation la- 
terale et a .plus _grande gchelle, de la partie comportant le 
cylindre support et le cylindre enrouleur de la Fig. 1 ; 

la Fig. 3 est une vue partielie, en perspective, 
d'une machine faisant application des enseignements de 
1' invention, cette vue montrant plus parti culierement la 
partie qui comporte le cylindre enrouleur de la Fig. 2 j 

la Fig. 4 est une vue schematique qui montre la 
sequence d 'operations du m^canisme utilise pour provoquer 
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I'avance du mandrin et 1 ' enr oulemanit de la bande pendant 

le cylindre support et le pylindre enrouleur tcum" t 
tous deux a une. Vitesse constants ; 

latSra-,. ^ ""^f^ ^ ^^"^ ""^ Partielle, en elevation 

latSrale, du cylxndre support, «ontrant les doyens de sec- 
tionnement de la bande • 

laterals T^' ^ ^^"^ Partielle, en SlSvation 

le cvfl ; ''"^^ comportant le cylindre support et 

le cylxndre enrouleur de la Pig. i, eette vue .ontrant 
certaxnes caractSristigues du transfert des «^drins et ' 
du transfert de la bande ; 

lateral. ^ f^* ^ ^^"^ Partielle, en Slevation" 

le ; """'''^ ooxnportant le cylindre support et 

le cylxndre enrouleur de la Pig. eette vue xnontrant le 
mScanlsH.e coopgrant utilise pour conimander I'avance du 
mandrin et le fonctionnement du cylindre suiveur ; 

v» ^. ® partielle, en perspecti- 

ve d une machine construite conformement aux enseigne- 
ments de I'inven^ion, eette vue .entrant la partie Tsou- 
ISveittent des mandrins de la Fig. 7 , et 

la Pig. 9 reprgsente une autre vue partielle en 
perspective, .ontrant le .ontage des poulies I ZltllL 
d'avance des mandrins. 

et sur 1« reprgsante S titre d- illustration 

la lettre P disigne le bati de la :„achi„e dans son ensem- 
ble. Plus particuli^rement, le bati comporte deux flasques 
qua servent a porter S rota<-,-r.« i J^-iasques 
n,« 1 P°^er a rotation les divers cylindres, com- 

O r "^r;^^"^'^" - - -eferant au brevet des E. 

O. A. redelivrg N" Re 28.353 auguel on renverra speclfigue- 

Comme on peut le voir sur la Pi^. 1, le bSti P 
co^rte deux ^nodules : un .odule 10a de sectionneaent et 
d e^obmage et un module lOb de cylindres entralneurs et 
de perforatrice. 

neurs 15 cylindres entrai- 

ls, 16, passe entre le cylindre perforateur 17 et une 
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lame de couteau coop§rante 18, autour d'xin cylindre de gui- 
dage 18 et dans la partie d 'embobinage qui comporte un cy- 
lindre de sectlonnement 20, un cylindre support 21, un cy- 
lindre enrouleur 22 et un cylindre suiveur 23 qui coop§rent 
entre eux. I.e rouleau fini R est decharge et §vacu§ de la 
bobineuse par un transporteur 24. 

La Fig. 2 repr^sente une vue schematigue en ele- 
vation laterale d'un systeme original ^ courroies d'avance 
de mandrin. Une serie de courroies 25 passent autour de 
poulies 26 et reposent dans des rainures circon£€rentielles 
27 formies dans la, surface du cylindre 22 (voir €galement 
la Fig. 3) • Chaque courroie est entraxnee par la .surface du 
fond de sa rainure dans le cylindre 22 qui, ayant un plus 
petit diametre que le diametre de la surface d • enroulement 
du cylindre 22, produit une Vitesse lineaire de la courroie 
infgrieure S la Vitesse peripherique du cylindre 22. Etant 
donne que le cylindre enrouleur 22 a une Vitesse p§rlph€rl- 
que apprpximativement egale a celle du cylindre support 21 r 
la Vitesse de la courroie est inferieure S la vitesse p§ri~ 
ph^rique du cylindre support 21. On comprendra que l*€pais- 
seur des courroies est inf§rieure ^ la profondeur des rai- 
nures 27 de sorte que Ta surface extSrieure des courroies 
se dSplace ^ une vitesse linialre inferieure (d ' appr oxiina- 
tivement 5 a 15 %) k la vitesse p€ripli€rigue du cylindre 
21. 

^ Comme reprSsente sur la Fig. 2, les poulies 26 
sont montees pivotantes autour de I'axe du cylindre enrou- 
leur 22 au moyen d'un m^canisme M came et tringlerie que 
I'on d§crira ci-aprds. Les . courroies, 25, lorsqu'elles ne 
sont pas en train de coop§rer a. une operation de transfert, 
occupant normalement la. position basse extreme qui corres- 
pond a celle occup^e par la poulie representee en traits 
pleins et designes par la reference 26 — cette position 
§tant la position normale ou de "repos". Un court .instant 
avant le trans fert/ un nouveau mandrin est amene en posi- 
tion. Cette condition est representee sur la Fig. 4 sur la- 
quelle on voit qu'un chariot 28 porte-mandrin a souleve un 
mandrin - jusqu * a - la position designee C • Le chariot 28 por- 
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te-mandrin a ete represents dans la position de "repos" 
dans la partie infirieure droite de la Fig. 7. Cette posi- 
tion est ggalenent celle dans laquelle il regoit le nou- 
veau mandrin, en preparation du trans fert. 

Sur la Fig. 4, on volt gu'au moment oil le chariot 
28 porte-mandrin a soulevi un mandrin jusgu'S la position 
Cg, les poulies 26 ont ete deplacees en pivotexnent jusgu'S 
la position 26a representee dans la partie inferieure cen- 
trals de la Fig. 4. Les poulies continuant de tourner dans 
le sens des aiguilles d'une montre autour de I'axe 29 du 
cylindre enrouleur 22, enlevant le mandrin du- chariot 28 
et pingant le mandrin entre les courroies 25 et le cylin- 
dre support 21, c'est-a^dire plagant le mandrin dans la po- 
sition dgsignie C^^ sur la Fig, 4. Sur la Fig. 2, la posi- 
tion des poulies gui correspond 3 cette position C. du man- 
drin a gtS designee par la reference 26b. 

Les courroies 25 et le cylindre support 21 font 
tourner le mandrin autour de son propre centre et, en outre, 
le fait que les courroies se dSplacent plus lentement gue 
le cylindre support 21 fait avancer le mandrin en transla- 
tion dans une direction perpendiculaire a son axe jusgu'a 
la region de pincemant 30 et 3 travers cette region. La re- 
gion de pincement 30 est dgfinie comma €tant I'espacement 
entre le cylindre support 21 et le cylindre enrouleur 22, 
tel que defini par la ligne gui joint I'axe 29 du cylindre 
enrouleur 22 et I'axe 31 du cylindre support 21. 

Des extrudeuses 32 d'adhesif sont fixees au cha- 
riot 28 d- Introduction des mandrlns avec lequel elles se 
deplacent. Lorsgue le mandrin est avance par la cooperation 
des courroies 25 et. du cylindre support 21, les tetes d' ex- 
trusion 44 continuent de se deplacer 3 etroite proximite du 
mandrin. L'adhesif est applique de fagon a commencer a une 
position angulaire telle du mandrin qu'elle soit synchroni- 
see avec la bands et joigne la bande au niveau du bord avant 
de la bande a transferer. Des moyens sont orgvus de fagon 
gue 1 'application d'adhesif puisse etre Iggerement retardee 
et que l'adhesif soit ainsi dispose a une petite distance 
en arriSre du bord avant de la bande afin d'fivlter la con- 
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tamination du cylindre support* 

Selon le mode de f onctionnement parti culler, le 
transfert effectif de la bande au mandrin peut se produire 
un peu avant que le mandrin ait franchi la region de pin- 
cement 30 — comme par example h la position designee par 
la reference sur les Fig. 2 et 4 - Le transfert peut 
se produire pendant que le mandrin se trouve exactement 
dans la region de pincement a la position designee par la 
reference sur la Fig. 4, ou le point de transfert peut 
se trouver un peu apres que la region de pincement ait ete 
franchie — comme represents par le mandrin situ§ dans la 
position sur la Pig, 2. Pour faciliter la comprehension 
et pour eviter de compliquer le dessin, on n'a represents 
que certaines positions du systeme de courroies sur les 
Fig. 2 et 4, mais elles ont ete design§es d'une maniere ap- 
propriee correspondant aux positions eh cause du mandrin « 

On a trouvS avantageux de rSgler la region de 
pincement 30 de fagon S serrer plus ou iaoin& les mandrlns 
selon les caractSristigues des mandrins et selon la mati^re 
en bande qui est embobinie. On obtient ce resultat au moyen 
d*un reglage du cylindre enrouleur 22 suivant la ligne qui 
d§finit la region de pincement # comme indique par la fleche 
S deux tetes tracee dans la partie inf^rieure droite de la 
Fig. 2, Mecaniguement, ceci est permis gr^ce au montage du 
cylindre 22 (voir la Fig. 3) dans un boitier 33 de roule- 
ment qui est monte coulissant sur une surface inclin§e du 
bati 10a. Des vis ^ metaux apprbpriees 34 sont montees dans 
des fentes 35 formees dans le boitier de rouleme^nt pour fi- 
xer le boitier 33 de roulement et, par consequent, le cy- 
lindre enrouleur 22 dans iine position vpulue par rapport au 
cylindre-s upper t 21.- . _ " _ 

Des que le transfert s'est produit, coimne repre- 
sents dans la position C de la Fig. 4 ou comme represents 
sur la Fig. 6, la -combinaison du diametre croissant du rou-- 
leau et des courrdies 25 provogue I'avance du long rouleau 
dont le diamStre croit au-delt de la region de pincement 30 
jusqu'S la position dSsignSe par la reference sur la Fig. 
4. A ce point, le rouleau qui grossit est situS au-delS des 
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courroies 25 et il continue d'avancer jusgu'S la position 

du fait de son diamgtre croissant regulierement. Le cy- 
lindre suiveur 23 vient en appui centre le rouleau qui est 
enrouie, aussl t5t que possible apres le transfert et, a 
mesure que le diamttre du rouleau s'accrolt, le cylindre 
suxveur 23 se deplace vers le haut pour s- adapter au dlame- 
tre accru du rouleau. 

Lorsque le. rouleau presque acheve et son mandrin 
s'approchent de la position C^, la bande portee par le cy- 
lindre support 21 est sectionn^e en vue de son transfert au 
mandrin suivant. A ce moment, des doigts d- ejection 3 6 (voir 
la Pxg. 4) se dgplacent vers le haut S partir de la position 
reprSsentSe en traits pieins jusgu'S la position representee 
en traits mixtes et designge par la reference 36'. Ceci pro- 
voque le soulSvement du rouleau fini au-dessus de la posi- 
tion dSsignSe par la reference de sorte qu'il n'est plus 
en contact avec la surface du cylindre enrouleur 22. Plus 
particulierement, les doigts 36 font paartie d'une plague 37 
(voxr la partie supgrieure droite de la Fig. 3) et sont nor- 
aalement loggs dans les rainures 27 - voir egalement la par- 
tie infgrieure droite de la Pig. 6. 

Xorsgue le rouleau est soulevg au-dessus de la pp- 
sition sous I'action des doigts 36/ il continue de tour- 
ner et il roule rapldement de la position C_ jusgu'S la posi- 
tion designee R ~ vers le has le long de la plague 37 jus- 
qu'au transporteur 24 qui dgplace le rouleau R (plus precise- 
nent le long rouleau ou rondln) axialement en gloignement de 
xa boblneuse. 

Sur la Pig. 5 S'laguelle on se rgfgrera main te- 
nant, on a reprgsente certains details du cylindre support 
qui aident a comprendre la serie d 'actions gui constituent 
le sectionnenient et le transfert. Pour effectuer le section- 
nement, le cylindre support 21 coopSre avec le cylindre de 
sectionnement 20 (gui n'a etg reprgsente gue sur la Fig. i) 
Le cylindre de sectionnement 20 porte un couteau 38 gui agit 
contre un.e enclume durcie 39 lorsgue le oylindre de section- ' 
nement a et^ deplace jusgu'S la position de sectionnement 
par un mgcanisme a came et tringlerie (qui n'a pas gtg re- 
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presente mais est essentiellement semblable S celui repre- 
sente sur la Pig. 7 qui coopere avec le systeme ^ courroies) . 
Cette action se produit xme fois au cours de chague cycle 
d'einbobinage. Un agencement 3 came, designS par la r§f Iren- 
es generale 40, dispose 1 I'int^rieur du cylindre support 
21 provoque la salllie d" aiguilles d ' empalement 41 avant 
le sectionnement — jusqu'a la position representee en 
traits mixtes sur la Pig. 5 — pour retenir le bord avant de 
la bande. Cette construction et ce mode de f onctionnement 
sont ceux d§crits dans le brevet des E. U. A. Re 28 ,353 
et on peut se reporter 1 ce brevet pour de plus amples de- 
tails. Suivant une variante, on peut utiliser des moyens de 
sectionnement autres que le systeme a couteau flexible et h 
enclume represents . Par exemple, le couteau flexible pour- 
rait etre retracte dans le cylindre de sectionnement sauf 
au moment du sectionnement* On pourrait- utiliser un couteau 
s'enfongant dans une fente form^e dans le cylindre support 
ou encore on pourrait utiliser un couteau r§tract§ dans le 
cylindre support et en gmergeaiit pour le sectionnement, 
c'est-^-dire que di verses comblnaisons d' Elements et di ver- 
ses inversions de position sont possibles. On comprendra ce- 
pendant que des courroies d'avance des mandrlns de 1' inven- 
tion et Ire systdme 32 d' application de la bolle peuvent-^tre 
utilis€s avec autres types de cylindres supports, c'est-S- 
dire un cylindre de berceau coop^zrant ordinaire, sans dispo- 
sitif de sectionnement, et dans le cas oil le sectionnement 
est effectue plus en aval, comme dcuis le brevet des E. U. A, 
N** 4.327.877- II est §galement possible de dechire'r les per- 
forations avant le transfert sans utiliser un- couteau. Avec 
un cylindre de plncement et un cylindre de tirage S survi- 
tesis^ qui pince brievement la bande cqaitre le cylindre sup- 
port lorsqu'un dechirage des perforations est desire, on peut 
sectionner une bande perforee de maniere fiable sans employer 
un systeme de sectionnement comportant un couteau ou un cy-. 
lindre de sectionnement. 



sur la Fig 5. On peut comprendre cela I partir du fait que le 



La Fig. 6 repr§sente une §tape de la sequence de 
sectionnement et de transfert, un peu apres celle representee 
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cylindre support 21 a tourne d' environ 90 degres — coirane le 
montre ie fait que les aiguilles 41 sont dans la position a 
120* (position k O** au sommet du cylindre sur la Figure) par 
rapport i la position h 210° representee sur la Fig. 5. La 
05 vue de la Fig. 6 montre le d§but du transfert qui se produit 
approximativement dans la region de pincement 30. A cet ins- 
tant, I'enclume 39 et les aiguilles 41 (representees retrac- 
tees) ont dejS franchi la ligne qui joint les axes 29 et 31. 

Sur la Fig. 7 k laquelle on se referera mainte*- 
lO nant/ la r§f§rence 28 designe le chariot porte-mandrin que 
. I'on peut voir dans la partie centrale droite de la Fig. -7. 
lie chariot 28 est porte par uh bras 43 — voir egalement la 
partie inferieure droite de la. Fig. 8. Le bras. 43 est egale-- 
ment represente en partie sur les Fig. 4 et 6. Une fois au 
15 cours de chaque cycle, le bras 43 est actionne S un moment 
approprie pour d§placer un mandrin jusqu't la position de ' 
transfert. 

Toujours en ce qui concerne le bras 43 et/ en 
particulier, son extremite de travail qui est plus particu- 

20 lierement visible sur la Fig. 4, on peut voir que I'extru- 
deuse 32 comporte une buse 44 3 son extremity de d§charge. 
L»extr§mitS de montage de I'extrudeuse communique avec un 
passage 45 de distribution d'adhisif forme dans le bras 43. 
L* extremite de travail dii bras 43 est eguipee d'une patte 

25 support 14 6 qui porte le chariot 28 — toujours coinme repre- 
sents sur la Fig„ 4 a laquelle on continuera de se referer. 

Sur la Fig« 7 3 laquelle on se referera a nou- 
veau, on a repr§sentg en d§tail le trajet d' amende des man- 
drins C. 

30 Les mandrins C sont transportes a partir d'un 

chargeur/ mont§ sur le cote, dans un couloir 47. Avec 1* ai- 
de d'un jet d'air 48, ils tombent dans une position de char- 
gement dans laquelle ils sont saisis par le chariot 28 por- 
te-msmdrin et entraxnes vers le haut jusqu'^ une position 

35 dans laquelle les courroies 25 viennent ensuite en contact 
avec eux lorsgue les poulies 26 se deplacent dans le mode 
d'avance du mandrin. Un interrupteur de detection 49 est 
pr§vu dans le couloir 47 pour detecter la presence d'un man- 
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drin et, si aucun mandrin n'est present pour etre charg§ 
sur le chariot 28 porte -mandrin, 1 ' interrupteur arrete la 
poursuite du f onctionnement de la machine. On a egalement 
represents dans la partie inferieure droite de la Fig. 7, 
une came 50 d • alimentation en mandrins qui est montSe pivo- 
tante sur le bati lO. Lorsgue le chariot 28 port e^mandrin . 
est dans la position de reception de mandrin representee, 
la came 50 d ' alimentation en mandrins pivote dans le sens 
des aiguilles d'une montre, coirane indigue par la fleche tra- 
cee sur la came, transferant un nouveau mandrin au chariot 
28 tout en empechant les mandrins suivants de sortir du cou- 
loir 47. 

Sur la Pig. 7, la reference generale 51 designe 
le mecanisme d ' actionnement des poulies 26 et des courroies 
qui font avancer le mandrin jusqu/t la region de pinceiuent 
30 et h travers cette region • L'incervalle du mouvement de 
pivotement de 1' ensemble d'avance des mandrins est determine 
par le profil de la came 52 et par la conception du la^canis- 
me d ' actionnement 51, lequel est. cons titue par xxnB s^rie de 
biellettes articulees entre elles ec se teriainant par xm ga- 
let 53 suiveur de came. Pour faciliter la comprehension et 
pour rendre la presentation plus claire, on a omis de r^pr^- 
senter les diveirs suppbirts de'mbhtage <aes articulations des 
biellettes qui, comme on le ccanprendra^ sont pE§vus d'une 
maniere classique par rapport au bati 10a, La came 52 et le 
mecanisme d ' actionnemient 51 actionnent un bras 54 qui est 
monte pivotant autour de 1/axe 29 du cylindre enrouleur 22 
{voir egalement la Fig. 3) . On regie la relation dans le 
temps entre la position des courroies 25 et celle du cylin- 
dre enrouleur 22 {pour modifier la position 26d des. poulies 
^eprgsj entge . sur.._la Flg .o ..2)__.en_.faisant_ tourner-la. came~-52-par- 
rapport S son moyeu de montage puis en en fixant la position 
en vissant les vis 55 dans les fentes 56. Ceci permet le re~ 
glage _de la relation dans le temps entre la f in de la course - 
des. courroies et I'arrivee de la bande sectionnee pour le 
transfert. On comprendra gu'il y a deux cames 52 et deux m§- 
canismes d" actionnement 51 — - i s avoir xane ..came et un meca- 
nisme pour chaque extremity de 1 "ensemble de courroies S man- 
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Le bras 54 est inont§ pivotant sur le bati aiatour 
d'tin axe qui coincide avec I'axe 29 du cylindre enrouleur 
22. Le bras 54 coirqporte deux plagues espacees I'une de 1* au- 
tre qui portent entre elles une poutre support 46 — qui 
sert i porter les poulies 26. Chaque poulie 26 est montee 
entre lane paire de bras 57 (voir la Fig. 9) lesquels sont, 
a leur tourr montes sur un axe-pivot 58 porte par un bloc 
59. On peut deplacer le bloc 59 par rapport § la poutre §up- 
port 46 au moyen de vis 60 montSes dans des fentes appro- 
priees formees dans le bloc 59. Un reglage supplementaire 
peut etre effectue au moyen d'une Vis 61 (qui n'a ete repre- 
sentee que dans la partie cen trale droite de la Pig. 7). On 
utilise la vis de r§glage 61 pour tendre les courroies, en 
parti culler quand on vient d'effectuer un remplacement. Ce- 
ci peut avoir pour r^sultat qu'une courroie neuve peut ne 
pas etre alignee avec les autres courroies dans le sens de 
la largeur de la machine de sorte qu*on desserre alors les 
vis 60 pour deplacer la poulie 26 d'une maniere appropriee 
pour mettre sa courroie eh alignement avec les autres cour- 
roies . 

I.a Fig. 7 represente ggaleinent le m§canisme uti- 
lise pour programmer le mouvement du cylindre suiveur 23. 
On rdgle 1 • iritervalle de deplacement du cylindre suiveur 23 
au moyen du bouton 62 qui agit de maniere § f aire . pivoter 
un bras de manivelle 63 autour de son centre de pivotement 
64 qui est situe sur un autre bras de manivelle 65. La rota- 
tion du bouton 62 fait tourner une vis 66 dans ses manchons 
de raccordement 67 et 68 qui sent respectivement montes sur 
le bras de manivelle 63 et sur le bras de manivelle 65. Le 
manchon 68 n'est pas filete mais le marichon 67 est filete. 
Ainsi, la rotation du bouton 62 dans le sens des aiguilles 
d'une montre fait tourner le bras de manivelle 63 en sens 
inverse des aiguilles d'une montre autour du pivot 64 par 
rapport au bras de manivelle 65, Cette rotation du bras de 
manivelle 63 reduit la distance L entre le centre de pivote- 
ment 69, qui est le centre de pivotement du bras de manivel- 
le 65, et: I'axe 70/ qui est I'axe qui assemble le bras de 
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manivelle 63 a vine bielle 71. La reduction de la dxs-tance L 
reduit I'intervalle de deplacement du cylindre suiveur 23. 
Inverse m en la rotation du bouton 52 en 

sens inverse des aiguilles d'une montre fait tourner le 
bras de manivelle 63 dans le sens des aiguilles d'une mon- 
tre autour du pivot 64 par . rapport au bras de manivelle 65. 
Cette rotation du bras de manivelle 63 accroit la distance 
L entre le centre de pivotement 69 et I'axe 70. L'accrois- 
sement de la distance L accroit I'intervalle de deplacement 
du cylindre suiveur 23. 

Le reglage de I'intervalle de deplacement du cy- 
lindre suiveur 23 est limits par la longuevu: d'une fente 72 
form§e dans le bras 65. Une vis 73 montee dans la fente 72 
serre fermement les bras 65 et 63 I'un centre 1* autre lors- 
que la machine est en marche. On ne desserre la vis 73 que 
pour permettre le reglage de 1 ■ interval le de deplacement du 
cylindre suiveur 23. 

La longueur de la bielle 71 est reglable de fagon 
§ permettre de changer les points d'extr§mite du mouvement 
d:u cylindre suiveur 23. Pour modifier la longueur de la 
bielle 71, on desserre les contre-ecrous 74 pour permettre Sl 
la bielle 71 de tourner autour de son axe propre. La rota- 
tion de la bielle 71 produit uiie interaction avec les tetes 
75 de bielle du fait de 1 'assemblage filetg de la bielle 
avec ces t^tes de bielle de mani ere accroit re ou^ r^duire 
la distance entre les axes 76 et 70, ce qui modifie la lon- 
gueur utile de la bielle 71 et, egalement, les points finaux 
du mouvement du cylindre suiveur 23. 

La machine comporte deux de ces mecanismes et ega- 
lement dei;« cames, S savoir, un mScanisme et une came un S 
chaque extremite du cylindre suiveur -23 - 

L" accroissement de I'intervalle de d§placement du 
cylindre suiveur 23. peut etre utile pour compenser les chan- 
gements de calibre de la feuille ou 1' importance du gauf ra- 
ge, §tant donne que la Vitesse de gross issement du rouleau 
avec un calibre (ou un calibre conserve) different varie en 
fonction de I'epaisseur conservee. II s 'en suit que pour lin 
compte de feuilles donne et, par consequent, pour un mStrage 
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linSaire donng, dans le cas d'un calibre diffgrent fsoit le 
calibre de la feuille soit celui conserve apres gaufrage) 
le diamStre final sera diffirent selon I'epaisseur (ou Spais 
seur conservge) ~ et par consgquent, la capacite de modi- 
fier la position finale du cylindre suiveur est necessaire 
pour 1' adapter au diametre final du rouleau. 

Le fonctionnement du cylindre suiveur est egale- 
ment dg terming en premier lieu par un profil de came 76. Le 
systdme de leviers que I'on vient de dgcrire comporte un ga- 
le t 77 suiveur de came qui se dgplace centre la came 76 pour 
commander le mouvement de base du cylindre suiveur 23. 
Fonctionnement 

Au cours du fonctionnement de la machine de 1 'in- 
vention, une bande W est' introduite dans la machine et dS- 
placge, comme reprgsentg sur la Pig. i. AprSs Stre passie 
entre les cylindres de pincement 15, 16 et a travers la sta- 
tion perforatrice 17, 18, la bande W est guidge autour d'un 
cylindre 19 de fagon 3 entourer partiellement le cylindre 
support 21. 

Lorsqu'on utilise le cylindre de sectionnement 20 
— comme ceci est le cas dans I'agencement optimal et afin 
d' assurer un sectionnement exact ~ un couteau 38 montg dans 
le cylindre de sectionnement 20 coop^re une fois au cours de 
chaque cycle avec I'enclume durcie 39 portSe par le cylindre 
support 21. Comme prgcedemment indique, le cylindre de sec- 
tionnement 20 est dgplacg en pivotement une fois au cours de 
chaque cycle en direction du cylindre support 21 (h partir 
de la position reprgsentge sur la Fig. 5) pour amener le 
couteau 38 en appui contre I'enclume 39. Cette opgration 
est ggalement effectuee par une tringlerie actionnee par une 
came (non reprgsentge) mais qui est essentiellement serabla- 
ble 3 celle reprgsentge dans la partie infgrieure gauche de 
la Pig, 7. 

Avant le sectionnement, les aiguilles 41 (voir la 
Fig. 5) sont amenees a falre saillie au-dessus du cylindre 
support 21 pour empaler le bord avant de la bande jusgu'i 
son transfert au mandrin. Un mecanisme d 'actionnement appro- 
prie, dgsigng par la rgfgrence ggngrale 40 sur la Fig. 5, 
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peut etre utilis§ t cette fin, . ce mgcanisme #tant §galeroent 
actionne par une came pour deplacer les aiguilles 41 de la 
position retractee a la position d'empalement deployee. 

Lorsque le bord avant de la bande se deplace avec 

05 le cylindre support en direction de la position de transfert 
(voir la Fig. 6 sur laguelle les aiguilles 41 sont represen- 
tees dans la position r€tractee) le mandrin C est avance en 
direction de la region de pincement 30 entre le cylindre 
support 21 et le cylindre enrouleur 22 (voir les Pig. i et 

10 2) . 

Ce nouveau mandrin qui est sur le point d'etre 
enveloppe de bandesest deplace en direction de la region de 
pincement 30 par le mecanisme repr^sent^ dans la partie in- 
ferieure droite de la Fig^ 7. A ce moment, un mandrin est 
15 fourni par le couloir 47 au chariot 28 porte-mandrin qui pi- 
vote vers le haut depuis la position de la Fig« 7 jusqu'S 
la position representee partiellement sur les Fig. 4 et 8. 
Des guides BO espaces les uns des autres portes par le biti 
de la machine sont utilises pour assurer que les glSments du 
20 chariot 28 (ainsi espaces, les guides 80 sont disposSs entre 
les §l§inents) transportent le mandrin correctement en direc- 
tion de la region de pincement 30. Les tetes 32 d 'extrusion 
de colle sont montees sur le chariot 28 avec leguel elles se 
dSplacent. Dans le mode de realisation represents sur la Fig, 
8, la reference 81 designe \me traverse qui est montee entre 
les flasques de la machine lOa et porte les guides 80. 

Le chariot 28 porte^mandrin est coamiande par une 
came principale par 1 • intermedial re d'une tringlerle qui n'a 
pas gte representee mais quf est analogue S celle designee 
par la reference 51. Le f onctionnement du chariot 28 porte- 
mandrin ne se produit egalement qii'une fois au cours de*cha- 
que cycle et prealablement au transfert. 

Pour amener le mandrin C en position pour le trans- 
fert, on utilise le systeme a courroies et' poulles qui a ete 
35 represente schematiguement sur la Fig, 2. Au moment oa un man- 
drin est deplace en direction de la region de pincement 30 
par le chariot 28 por te-mandrin , les poulies 26 sont deplacees 
en pivotement depuis la position basse representee sur la Fig. 
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2 jusqu'S la position haute 26d. Autour de chacune des pou- 
lies 26 passe une courroie 25 (voir par exemple la Fig. 8) 
et les courroies 25 sent guidSes dans les rainures 27 for- 
mies dans le cylindre ehrouleur 22 (comparer entre elles 
05 les Fig. 2, 3 et 9) . Du fait que les courroies passent au- 
tour d'un cylindre de plus petit diamStre (le fond de la 
rainure par rapport au dlamStre extgrieur du cylindre en- 

rouleur 22) , elles se dSplacent 3 une Vitesse qui est 

selon la profonde.ur des rainures et I'Spaisseur des cour- 
lO roies — ISgSrement infgrieure a la vitesse pgriphSrigue 
du cylindre support 21. 

Les poulies 26 sont dfiplacges en pivotement, 
coirane precedemment indiquS, par le ra§canlsine d'actionne- 
ment designg par la rgfirence generale 51, reprgsenti dans 
15 la partie infgrieure droits de la Fig. ?. Ce mgcanisme com- 
prend a son extrgmitg menante (I'estremitg gauche) un ga- 
let 53 suiveur de came qui suit la canie 52 et une bielle 78 
(comparer entre elles les Fig. 7 et 3) qui est assemblge au 
bras 54. corome prgcedemment expliqug, le mouvement de pivo- 
tement des poulies 26 jusgu'S la position 26a (voir la Fig. 
4) appligue une plus faible vitesse a un cote du.mandrln 
par rapport & la vitesse plus SlevSe qui lui est communi- 
quSe par contact avec la surface du cylindre support 21. 

Lorsgue le nandrin se dgplace de la maniere re- 
prgsentge sur la Fig, 4, de la colle est extrudge sur le 
mandrin, un bref instant avant I'arrivee du bord avant de 
la bande coupSe et elle est appliquee a un emplacement pre- 
dSterminS pour coller le bord avant de la b^ide^ au mandrin, 
ou elle peut etre placge de fagon que la ligne de colle 
soit situee a une ISgSre distance en arriSre du bord avant 
de la bande. 

Dans le mode de rgalisation representg, des ca- 
mes supplgmentaires sont associges a la came 52 pour ac- 
tionner le bras 43 et dgclencher I'extrudeuse 32 ~ gtablis- 
sant ainsi la synchronisation de 1 'application d'adhgsif au 
mandrin C. Ceci rend possible que I'adhgsif soit extrudg-sur 
le mandrin d'une maniere telle qu'il entre en contact avec 
la partie extgrieure libre de la bande, partie qui est re- 
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pliee en arriere avant le transfert du mandrxn — la bande 
- repli^e en arriere etant clairement representee sur la 
Fig* 6. En outre, grtce "au reglage de la synchronisation 
de 1» extrusion d'adhesif, il est possible d'effectuer le 
05 collage sur le rouleau fini de I'extrginitg arridre de la 
. bande au moyen de I'adhesif de transfert. L'adhisif utili- 
se pour le transxert est le meme adhesif que celui qui nor- 
malement utilise pour le collage de I'extremite arriere. 

Dans ce cas, I'adhesif est extrude sur le man- 
lO drin un peu avant le moment du transfert et, de ce fait, 
une certaine guantite d'adhSsif est transferee du mandrin 
S 1 ' ex tr^mite arriere du rouleau fini pour servir de colle 
de fixation de I'extremite arriere. Heme si ceci peut po- 
ser un probleme eventual de transfert de colle au cylindre 
15 entraineur 22 et au cylindre support 21,- on peut eviter une 
telle difficulte, dans le cas o^ elle existe r§ellement, en 
rainurant le cylindre enrouleur 22 et en f ormant de courtes 
rainures supplejtientaires dans le cylindre support 21 entre 
I'enclume de sectionnement 39 et les aiguilles 41. De tel- 
20 les rainures empechent le transfert indesire de colle t ces 
deux cylindres. 

^ Suivant tine variante, et grace a la nature "ou- 
verte" de la construction de I'agencement de transfert, il 
est possible d'appliquer I'adhesif sur la nouvelle bande 
25 elle-meme (et hon sur le mandrin) environ k la position 3 
180** au sommst du cylindre support 21 o 

Lorsque le mandrin sur lequel la bande est enrou- 
lee avance de la position ^ la position de la Fig. 4, 
le cylindre suiveur 23 assure 1" application d'une presslon 
30 en trois_points sur . le rouleau gxrL._est enroul§ Un certain 
nombre de reglage peuvent etre effectuee dans la machine 
de 1' invention pour assurer la coramande de la synchronisa- 
tion,, de I'intervalle de deplacement et de la position du 
point, final pour chaque mouvement cy clique. Par exemple, en 
35 ce qui conceme les courroies 25, • I'intervalle de deplace- 
ment est determine par le profil de la came 52 et par la 
construction des elements de la tringlerie du ra§canisme 
d'actionnement 51. On determine, la synchronisation en modi- 
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fiant la position de la came 52 sur son moyeu, en la fai- 
sant tourner par rapport au moyeu apres avoir desserri 
les vis 55 et en utilisant les fentes 56 pour liiniter la 
rotation permise de la came 52. On modifie le point d'ex- 
tremite du mouvement, c'est-a~dire la position 26d/ en 
changeant la longueur utile de la bielle 78. Coinine on peut 
le voir dans la partie droite de la Fig. 1 , la. bielle 78 
comporte, a cette fin, des tetes de bielle filet^es, la 
tete inferieure ^tant designee par la reference 79. Le 
cylindre suiveur est programmer comme prec^demment decrit, 
grace au contour de la came 76 contre laguelle le gaiet 77 
suiveur de came est en appui (voir la partie gauche de la 
Fig. 7) . II est privu une caractgristique de r^glage four- 
nie par le bouton 62 qui pemaet de regler I'intervalle de 
dgplacement du cylindre suiveur. 

Lorsgue I'embobinage atteint la fin du cycle , 
les doigts 36 sont deplaces en pivotement depuis la posi- 
tion repr^sentie en traits pleins sur la Fig. 4 jusgu'a 
la position representee en traits mixtes, provoquant le 
roulement du rouleau R vers le bas (voir la Fig. i) en 
direction du transporteur d "enlevement 24. 

Bien gu'on ait donne dans le m§moire descriptif 
qui pr^cdde une description detaillee d'un mode de reali- 
sation, il est possible d'apporter de nombreuses modifica- 
tions aux details donnes sans s'ecarter pour cela de 1 "es- 
prit de 1' invention ni sortir de son cadre. 
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REVENDI CATI ONS 
1- Bobineuse ^ entralnement peripherigue com- 
prenant un bSti (F) , iine s§rie de cylindres (15, 16, 17, 
19) montes suit le batx de fagon a falre avancer line ban- 
OS de continue (W) a travers le batx a xine Vitesse predeter- 
minee, des premier et second cylindres (21, 22) formant 
berceau montes sur le bati dans le trajet de depla cement 
de la bande, les cylindres fonaant berceau etant espaces 
I'un de 1' autre d*une distance appropriee pour permettre 
lO le passage dans la region de pincement (30) entre euK 

d'un mandrin (C) sur lequel la bande doit gtre enroulee, 
des mcyens asaoci€s au bati pour faire tourner le premier 
des cylindres dormant berceau a une Vitesse peripherique 
§gale a la vitesse predeterminee et le second des cylin- 
15 dres formant berceau ^ une vitesse peripherigue constante 
approximativement egale a la vitesse pr§d§terminee, un cy 
lindre suiveur (23) monte sur le bati de fagon H pouvoir 
se d§placer par rapport aux cylindres formant berceau pour 
emprisonner xxn rouleau qui est en train d'etre en roul§ sur 
20 les cylindres formant berceau, caracterise en ce que le 

second (22) des cylindres formant berceau est muni de rai- 
nures~"annulaires' (27) / une~c6ufroie sans fin respective 
(25) passant dans chacune des rainures au-dessous de la 
surface du second des cylindres formant berceau, de sorte 
25 que ia vitesse des courroies est inferieure a la vitesse 
predeterminee, et des moyens (26, 51) portes par le bati 
soiit prevus pour deplacer les courroies suf fisamment pour 
d§placer des mandrins seguentiellement § travers la r§gion 
de pincement. 

,30 _ __ 2. B.obine.us.ei.selon_.la._.revendication-1,— caractg- 

risee en ce que le bati (F) est €quipe de moyens (20) de 
sectionnement pour sectionner la bande de fagon S fournir 
, _ _ _une longueur exacte de bande a enrouler sur un mandrin, et 

des moyens (41) associSs aux moyens de sectionnement pour 
35 diriger le bord avant d'une bande sectionnee vers la re- 
gion de pincement, 

3. Bobineuse selon la re vendi cation 1, caracte- 
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risee en ce que le bati est eguipe de. moyens perforateurs 
(18) disposes dans le trajet de deplacement de la bande 
(W) en direction des cylindres formant berceau. 

_ 4. Bobineuse selon la revendi cation 3/ caracte- 
risee en ce que les moyens perforateurs sont portes par 
un module de bati (lOb) assemble de maniere amovible au 
reste (10a) du bati. 

5^ Bobineuse -selon la revendication 1, caractg- 
risee en ce que les moyens (51, 52, 56, 78) de dSplace- 
ment des courroies sont agences et construits de maniere 
a permettre de modifier la synchronisation et la position 
finale du monvement des courroies* 

6. Bobineuse selon la revendication 1, caract§- 
risge en ce que des moyens (32, 44) applicateurs d'adhg- 
sif sont associes de manidre operante au bati, au voisi- 
nage de la region de pincement (30) , ' pour coller la bande 
§ un mandrin entrant dans la region de pincement « 

7. Bobineuse selon la revendication 1^ caracte- 
ris§e en ce que les moyens de deplacement des courroies 
comprennent tin bras (54) monte pivotant sur le bati, des 
poulies (26) montees sur le bras et autour desquelles 
passent les courroies respect! ves (25), et des moyens pri- 
vus star le bati pour faire pi voter le bras de fagon § de- 
placer xm mandrin en direction de la region de pincement. 

8. Bobineuse selon la revendication 7, caracte- 
ris§e en ce que les moyens de commande de pivotement du 
bras comprennent un mecanisme 1 came et tringlerie (52, 
51) monte sur le bati^ ce. mecanisme comprenant- des moyens 
(78, 79) pour regler la position finale du mouvement de 
pivotement du braSi 

§• Bobineuse selon la revendication 7, daracte- 
risee en ce que le bati est §quip§ de moyens pour faire 
avancer sequentiellement les mandrins en direction de la 
region de pincement, les moyens d'avance comprenant des 
bras de chariot porte-mandrin pivotants (43) et des gui- 
des (80) en arc de cercle pour retenir un mandrin lors- 
qu'il est porte sur le bras de chariot. 

lO. Bobineuse selon la revendication 1, carac- 
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t^ris^e en ce que le bati est equipe de moyens (28) d'a- 
limentation des mandrins congus pour d§plaGer en pivote- 
ment un mandrin depuis un emplacement d ■ alimentation du 
mandrin, en direction de la region de pinceinent« 

11 o Bobineuse selon la revendication iO, carac- 
t€risee en ce que les moyens d" alimentation des mandrins 
comprennent un bras (43) de chariot porte-mandrin equipe 
d'une tete (32, 44) d' extrusion d^adh^sif congue pour se 
deplacer i etroite proximite d»un mandrin, imm§diatement 
avant le transfert de la bande* 
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